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1 . Bei diesem Bericht handelt es sich um den internationalen vorlaufigen Pruf ungsbericht der von der mit der 

ASef^SmS wPrd PrQ,UnS beauftragten Beh6rde nach A * ke < 36 ersfellt wu'rde unddTm Anmelder gemaB 



2. 
3. 



Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 6 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 
AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; diese umfassen 

a. M (an den Anmelder und das Internationale Bum gesandt) insgesamt 9 Blatter; dabei handelt es sich um 



□ 



b. □ 



Blatter mit der Beschreibung, Anspriichen und/bder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht 

™ 9 J« nde J'?2 en £ U - nd/0der Blatter mit Berichtigungen, denen die Behorde zugestimmt hat (siehl Reaet 
70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsvorschriften). K 9 

Blatter, die fruhere Blatter ersetzen, die aber aus den in Feld Nr. 1, Punkt 4 und im Zusatzfeld anaeaebenen 
Grunden nach Auffassung der Behorde eine Anderung enthalten, die uber den OffenbarungsgSff 
internationalen Anmeldung in der ursprunglich eingereichten Fassung hinausgeht. oarungsgena11 aer 

n*LtZaZt,T mat u na l e B £ r °9esandt)i> insgesamt (bitte Art und Anzahl der/des elektronischen 
Datentrager(s) angeben) derydie em Sequenzprotokoll und/bder die dazugehbrigen Tabellen enthaltfenthalten 
^ l^SSSS^S^ ^ ZUSat2f6 ' d b6treffend daS S ^-nzp?oto k o 9 | angegeben { SSStSSSS 
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Feld Nr. I Grundlage des Berichts 



1 . Hinsichtlich der Sprache beruht der Bericht auf der internationalen Anmeldung in der Sprache in der sie 
erngereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. a Pra°ne. «n der sie 

D Ef. r , Bericht . b f uht ^. uf finer Ubersetzung aus der Originalsprache in die folgende Sprache 

be, der es sich um d.e Sprache der Ubersetzung handelt, die fur folgenden Zweck eingerei'cht worden ist: 

□ international Recherche (nach Regeln 12.3 und 23.1 b)) 

□ Veroffentlichung der internationalen Anmeldung (nach Regel 12.4) 

□ Internationale vorlaufige Prufung (nach Regeln 55.2 und/oder 55.3) 

" ™nsichtlich der Bestandteile* der internationalen Anmeldung beruht der Bericht auf (Ersatzblatter rite riom 



Beschreibung, Seiten 

1-7 

Anspruche, Nr. 

1-6 

Zeichnungen, Blatter 

1/1 



eingegangen am 07.10.2005 mit Schreiben vom 26.09.2005 
eingegangen am 07.10.2005 mit Schreiben vom 26.09.2005 



in der ursprunglich eingereichten Fassung 
^ut^r^lT^^ tol1 Und/ ° der GtWaigen da2U 9 eh5ri 9 en teller! - siehe Zusatzfeld betreffend das 

3. □ Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

□ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der diesem Bericht beiqefuqten und nach^h^nH 
S^IS^^^ 3 ^"^ 0 ".?^" W ° rden ' da diese aus den im Zusatzfeld ^S^^Q^S^^ 
(Reg!lvS% c)) 1 ". eh ° rde UbSr 0ffenb ™^alt in der ursprunglich eln°ge°reIchSS hinausgehen 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabellen (genaue Angaben): 

><erZ^ e±nl *e ^ HUtf r mit der Bemer k un 9 



4. □ 
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Feld Nr V Begriindete Feststellung nach Artikel 35 (2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen 
pS^Uung 9 ewerb,lche " Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dfeslr 



1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-6 

_ „ , Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (IS) Ja: Anspruche 1-6 

^ Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (IA) Ja: Anspruche: 1-6 

Nein: Anspruche: 

2. Unterlagen und Erklarungen (Regel 70.7): 
siehe Beiblatt 



Feid Nr. VIII Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung ~ 

Zur Klarheit der Patentanspruche, der Beschreibung und der Zeichnungen oder zu der Fraqe ob die Ansoruche in 
vollem Umfang durch die Beschreibung gestutzt werden, ist folgendes zu bemerken: Anspruche in 

siehe Beiblatt 
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Zu Punkt V. 

1 Im vorliegenden Bescheid wird auf folgendes Dokument verwiesen: 

D1 : DE 101 04 860 C1 (DAIMLER CHRYSLER AG) 7. Februar 2002 (2002-02-07) 

2 UNABHANGIGER ANSPRUCH 1 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 ist unklar gemaB Artikel 6 PCT. 
Zwecks klarerer Definition des Formprozesses wurde im Oberbegriff des Anspruchs 1 
das Merkmal "mittels fluidischen Hochdrucks" aufgenommen. Es ist aber nicht 
eindeutig erkennbar, dal3 dieses Merkmal sich auf die Ausformung bezieht. Genauso 
konnte sich dieser Ausdruck auf das Merkmal beziehen, daB die Oberflache des 
Blechs mit Strukturelementen versehen wird, d.h. die Strukturelemente wurden 
mittels fluidischen Hochdrucks hergestellt werden, was nicht korrekt und auch nicht 
ursprunglich offenbart ist (Artikel 19(2) PCT). 

Eine weitere Unklarheit entsteht aufgrund des Ausdruckes "des Hohlprofils" im 
kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 . Zum Zeitpunkt des Einlegens in das 
Umformwerkzeug existiert das Hohlprofil noch nicht. Es soil ja erst durch den 
Umformvorgang hergestellt werden. 

Die Analyse basiert deshalb auf folgendem Wortlaut des Anspruchs 1 : 

"...wobei vor der Ausformung des Blechs die Oberflache des Blechs 

dadurch gekennzeichnet, daB beim Einlegen des zumindest einen Blechs 
in das Umformwerkzeug ..." 

Dokument D1 , das als nachstkommender Stand der Technik angesehen wird, 
offenbart (die Verweise in Klammern beziehen sich auf dieses Dokument): 

Verfahren zur Herstellung eines Hohlprofils (Titel), welches aus zumindest 
einem (zwei) Blech (Bleche 2 und 3) mittels eines fluidischen Hochdruckes 
ausgeformt wird (Innenhochdruck-Umformen), 

wobei vor der Ausformung des Blechs (3) die Oberflache des Blechs mit 
Strukturelementen (15) in Form von Vertiefungen und/oder Erhohungen 
versehen wird (Spalte 2, Zeilen 47-54), wobei die Anzahl, Dimensionen und 
Konturen der Strukturelemente dabei so gewahlt werden, dass beim Aufweiten 
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die fur das Bauteil maximal zulassige Umfangsanderung beibehalten und die 
maximale Ausformung erhoht wird (Spalte 2, Zeilen 58-64 und Spalte 1 , Zeilen 
44-57). 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 unterscheidet sich von D1 dadurch, daB 

beim Einlegen des zumindest einen Blechs in das Umformwerkzeug die 
Strukturelemente zu der Innenoberflache des Umformwerkzeugs teilweise 
Hohlraume zur Aufnahme eines Schmierstoffs einschlieBen. 

Dadurch, daB die Strukturelemente die Hohlraume schon zu Beginn der Umformung 
einschlieBen, wird erreicht, daB der Schmierstoff wahrend der Umformung nicht 
entweichen kann und deshalb im kritischsten Moment, wenn die Randbereiche der 
Strukturelemente beginnen an der Wand des Umformwerkzeugs zu flieBen, sicher 
vorhanden sind. Dies resultiert in einem geringeren Risiko von Materialrissen 
aufgrund zu hoher Reibung zwischen Blech und Umformwerkzeug. 

In der D1 wird nicht erwahnt, in welcher Weise Schmierstoff aufgebracht wird. Aber 
selbst wenn er in die Strukturelemente eingebracht wurde, so liegen diese zu Beginn 
des Umformprozesses nicht an der Wandung des Werkzeugs an, weshalb der 
Schmierstoff wahrend der Verformung an andere Stellen des Bleches flieBen konnte. 

Der Gegenstand des klargestellten Anspruchs 1 ist neu und erfinderisch (Artikel 33(2) 
und 33(3) PCT). 



3 ABHANGIGE ANSPROCHE 2 BIS 6 

Die Anspmche 2 bis 6 zeigen weitere Ausgestaltungen des Verfahrens gemaB 
Anspruch 1. Ihr Gegenstand ist deshalb ebenfalls neu und erfinderisch (Artikel 33(2) 
und 33(3) PCT). 



Zu Punkt VIII. 
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Verfahre n zur Herstellung eines Hohlprofil: 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Hohlprofils, insbesondere ein Innenhochdruck- 
Umformverfahren, nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Das Verfahren des Innenhochdruckumf ormens dient dazu, Hohl- 
oder Schalenprofile insbesondere aus Blech herzustellen . 
Hierbei wird entweder eine Blechplatine zu einer Halbschale 
umgeformt oder es werden zwei aufeinander liegende Blechpla- 
tinen, die randseitig verschweifit sind, zu einem Hohlprofil 
aufgeweitet. Es ist auch gangige Praxis, ein zu einem Hohl- 
profil gebogenes Blech, welches entlang einer Langsnaht ver- 
schweifit wird, in ein Innenhochdruckumf orm- ( IHU) -Werkzeug 
einzulegen, urn dann mittels eines Fluids einen Innenhochdruck 
in das Hohlprofil einzubringen, wodurch das Hohlprofil dann 
auseinander getrieben wird und sich an die Kontur des IHU- 
Werkzeugs formgetreu anlegt. 

Aus der DE 101 04 860 CI ist dazu ein Innenhochdruckumf orm- 
verfahren bekannt, bei dem zwei aufeinander liegende Bleche 
zwischen zwei Niederhaltern eingeklemmt werden, die voneinan- 
der unter Ausbildung eines Auf weitraumes beabstandet sind. 
Der Aufweitraum ist nach oben und unten durch zwei Matrizen 
begrenzt. Zwischen die Bleche wird ein fluidischer Innenhoch- 
druck eingebracht, wodurch sich die Bleche aufweiten. Die 
Matrizen sind vom Doppelblech unterschiedlich weit entfernt, 
wobei das Blech, das am weitesten von der gegeniiberliegenden 
Matrize entfernt ist, Wolbungen aufweist. Diese Wolbungen 
bilden eine Materialreserve, durch die das Blech die gr5Bere 
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Umformung schadensfrei aushalten kann. Bei Anlage des Blechs 
an der Oberflache der zugeordneten Matrize werden zur ganzli- 
chen Umformung des Blechs die Wolbungen durch den Innenhoch- 
druck glattgezogen . 

Die erzielbare Bauteilgeometrie bei durch Innenhochdruck um- 
geformten Bauteilen bestimmt sich in hohem MaBe durch die ma- 
ximale Umfangs§nderung r welche das Bauteil wahrend des Innen- 
hochdruckumf ormens erfahren kann. 

Diese maximal zulassige Umf angsanderung wiederum wird durch 
die maximale Bruchdehnung des fur das Bauteil zum Einsatz 
kommenden Materials und die Lage der Ausformung selbst defi- 
niert. Mit anderen Worten bestimmt sich die maximal erreich- 
bare Ausformung beim Innenhochdruckumformen einerseits durch 
die maximal zulassige Umf angsanderung sowie andererseits 
durch den Ursprungsumf ang des Ausgangsmaterials . 

Kommen als Ausgangsmaterial beispielsweise glatte, langsnaht- 
geschweifite Rohre oder Hohlprofile zum Einsatz, wird die Ab- 
messung bzw. der Durchmesser der Profile bzw. der Rohre uber 
den minimalen Bauteilumf ang festgelegt, derart, dass in alien 
Bereichen des Bauteils wahrend des Umformens eine plastische 
Formanderung erreicht wird. 

Bei' der Herstellung derartiger Produkte mittels des Innen- 
hochdruckumf ormens ist es jedoch als nachteilig anzusehen, 
dass bei einer hohen Zahl der Anwendungsf alle die maximal er- 
reichbare Ausformung zu annahernd 100 % ausgenutzt wird, was 
eine hohe, erhebliche Kosten verursachende Ausschussquote zur 
Folge hat . 

Im Bereich des Automobilbaus ist es wunschenswert , dass 
Strukturbauteile hohen Anf orderungen sowohl in Bezug auf Fes- 
tigkeit als auch in Bezug auf Steifigkeit gerecht werden. 
Dariiber hinaus besteht ein erhebliches Interesse daran, 
Leichtbaukonzepte im Fahrzeugbau zu verwirklichen und daher 
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das Gewicht dieser Teile so weit wie irgend moglich zu redu- 
zieren. 

Dies wird in der Regel dadurch bewerkstelligt , dass bei 
gleichzeitiger Gewichtsreduktion als Ausgangsmaterial dunne 
Bleche aus hochfesten Stahlen verwendet werden, welche eine 
vergleichbare Festigkeit wie dickere Bleche aus herkommlichen 
Stahlen aufweisen. Die geforderte Steifigkeit wird dann je- 
doch uber steif igkeitserhohende Strukturen, wie beispielswei- 
se Erhohungen bzw. Aufwolbungen und/oder Vertiefungen in der 
Oberflache des Bauteils zumindest in solchen Bereichen, die 
spater im Einsatz einer erhohten Belastung ausgesetzt sind, 
bewerkstelligt . 

Aus diversen fertigungs- und konstruktionstechnischen Grunden 
1st es jedoch auch gewunscht, mittels des Innenhochdruckum- 
formens strukturierte Profile fur komplexere Produkte als 
bisher herzustellen, die insbesondere auch den Anf orderungen 
des Leichtbaus entsprechen. Hier stehen insbesondere die Rah- 
menstrukturbauteile der Karosserie im Vordergrund des Inte- 
resses . 

Ausgehend davon ist es die Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, komplexer gestaltete Bauteile mittels des Verfahrens 
des Innenhochdruckumf ormens herzustellen, welche die not- 
wendigen Eigenschaf ten hinsichtlich Festigkeit und Steifig- 
keit aufweisen, ohne dass dabei die maximal erreichbare Aus- 
formung mit damit einhergehendem erhohten Ausschuss voll- 
standig ausgenutzt werden muss. 

Gelost wird diese Aufgabe mit den Merkmalen des Patent- 
anspruchs 1 . 

Demzufolge betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Hohlprof iles , wobei dieses aus zumindest einem 
Blech durch fluidischen Hochdruck ausgeformt wird. Vor der 
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Ausformung wird die Oberflache des Blechs mit Strukturelemen- 
ten in Form von Vertiefungen und/oder Erhohungen versehen, 

Zur Ausbildung eines derart wolbstrukturierten Blechs werden 
gemaft der Erfindung die Anzahl, die Dimensionen und die Kon- 
turen der Strukturelemente gezielt festgelegt in Abhangigkeit 
der zu erzielenden Eigenschaf ten des so her zustellenden Bau- 
teils, so dass bei der abschlieiJenden Beauf schlagung mit flu- 
idischem Hochdruck die fur das Bauteil maximal zulassige Um- 
fangsanderung beibehalten und die maximale Ausformung erhoht 
wird. 

Ein derartiges Verhaltnis gestattet auch ein Innenhochdruck- 
umformen, bei welchem die maximale Ausformung beibehalten 
wird, sodass die Umfangsanderung, falls dies gewunscht ist, 
herabsetzbar ist. 

Das erfindungsgemafie Verfahren zeichnet sich durch den Vor- 
teil aus, dass uber eine Erhohung der erreichbaren Ausformung 
eines beispielsweise mit IHU hergestellten Bauteils dieses 
hinsichtlich seiner spateren Verwendung, insbesondere was die 
Steif igkeits- und Festigkeitseigenschaf ten beispielsweise in 
Bezug auf die Kraf tauf nahmef ahigkeit betrifft, konstruktiv 
gunstiger ausgestaltet werden kann, da in Verbindung mit der 
beim Innenhochdruckumf ormen verf ahrensbedingten Kaltverf esti- 
gung des Materials derartig strukturierte Profile leichter zu 
realisieren sind. 

Beispielsweise lassen sich mit dem erf indungsgemafien Verfah- 
ren insbesondere Trager fur die Karosserie eines Kraftfahr- 
zeugs herstellen, die in einem hohen Mafie den Anf orderungen 
des Leichtbaus entsprechen. 

Die Kontur der Strukturelemente in Form von Vertiefungen 
und/oder Erhohungen ist im Prinzip wahlfrei. Bei deren Her- 
stellung, welche beispielsweise durch Pragen oder Walzen der 
Blechoberf lache bewerkstelligt wird, muss lediglich sicherge- 
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stellt werden, dass die Materialabstreckung in den Randberei- 
chen der Strukturelemente minimal gehalten wird. 

Gemafi der Erfindung wird also das Einlegeprof il des umzufor- 
menden Bauteils, das heiftt die Kontur des Bleches, welches in 
das Umf ormwerkzeug vor dem Aufweiten eingelegt wird, durch 
das Vorhandensein von Strukturelementen mit einem vergrolier- 
ten Umfang ausgestattet, Dieser vergroBerte Umfang stellt 
quasi eine Verf ormungsreserve durch eine groliere effektive 
Oberflache zur Verftigung. 

In diesem Zusammenhang lasst sich auch beim Umformen mit f lu- 
idischem Hochdruck in den Bereichen mit einem geringeren Um- 
fang des Bauteils dann eine hohere Kaltverf estigung erzielen, 

Es ist bekannt, dass eine weitere Einf lussgrofte insbesondere 
auf den IHU-Prozess die Reibung zwischen dem Werkstiick und 
dem Umf ormwerkzeug wahrend des Umf ormvorganges darstellt . 
Bisher wurde unter anderem versucht, diese durch eine ent- 
sprechende Beschichtung der Oberflache des Ausgangsmaterials 
so gering wie moglich zu halten. 

Die neuartige Ausgestaltung des zur Anwendung kommenden Ble- 
ches mit Strukturelementen ermoglicht daruber hinaus, dass 
beim Einlegen des Bleches in das Umf ormwerkzeug zumindest ei- 
nige der Strukturelemente zu der* Innenoberf lache des Uniform- 
werkzeugs teilweise Hohlraume zur Aufnahme eines Schmier- 
stoffes ausbilden, welcher die Reibung zwischen der Innen- 
oberf lache und dem Blech gering halt. Auch hieraus resultiert 
eine Erhohung der maximal zulassigen Umf angsanderung . 

Je nach Einsatz des herzustellenden Bauteils kann es ge- 
wunscht sein, in denjenigen Bereichen des Bauteils, welche 
einer erhohten Belastung ausgesetzt sind, die Struktur- 
elemente beizubehalten, welche im fertig gestellten Bauteil 
eine erhohte Steifigkeit bewirken. Zu diesem Zweck werden die 
Strukturelemente beim Umformen des Bleches zum Hohlprofil 
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auf der Oberflache des Blechs zumindest teilweise beibehal- 
ten, was durch eine entsprechende Konturgestaltung der Innen- 
oberflache des Umf ormwerkzeugs bewerkstelligt werden kann . 

Fig. 1 zeigt exemplarisch den Ausschnitt eines Blechs, wel- 
ches in dem erfindungsgemalien Verfahren zum Einsatz kommen 
soil. 

Das Blech 1 weist gleichmaftig verteilt mehrere Struktur- 
elemente 2 in Form von Erhohungen bzw. Aufwolbungen auf. 

Das Blech 1 wird dann anschlieftend zu einem beispielsweise 
rotationssyiranetrischen rohrformigen Hohlprof ilhalbzeug gebo- 
gen und an den Stoftflachen entlang einer Langsnaht unter Aus- 
bildung dieses Hohlprof ilhalbzeugs verschweiftt r sodass iiber 
den gesamten Umfang des Hohlprof ilhalbzeugs Strukturelemente 
2 in Form von derartigen Aufwolbungen vorgesehen sind. 

Die Strukturelemente 2 sind insbesondere kreissymmetrisch 
ausgebildet, sodass die Materialabstreckung im Randbereich 
der Wolbungen 2 minimal gehalten wird. 

Anschlieftend wird das Hohlprof ilhalbzeug mittels Innenhoch- 
druck in einem Innenhochdruck-Umf ormwerkzeug zum Hohlprofil 
auf geweitet . 

Alternativ ist denkbar, das Hohlprofil aus zwei Blechen 1 
auszubilden, wobei diese zuerst auf einandergelegt und dann in 
einem Innenhochdruck-Umf ormwerkzeug eingespannt werden. So- 
dann wird zwischen die Bleche 1 ein Druckfluid eingeleitet, 
welche unter Austiben eines Innenhochdruckes mittels des 
Druckfluids aufgespreizt und zum Hohlprofil aufgeweitet wer- 
den . 

In einer weiteren Variante der Erfindung wird in Abweichung 
vom erstgenannten Ausf tihrungsbeispiel das Hohlprof ilhalbzeug 
nach der Langsnahtverschweiliung in einem Aufienhochdruckurn- 
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formwerkzeug durch Zusaramenwirken eines von aulien nach innen 
gerichteten fluidischen Hochdruckes mit einer in das Innere 
des Hohlprof ilhalbzeugs eingebrachten Matrize zum Hohlprofil 
ausgeformt, wobei das Halbzeug konturtreu an die Matrize, die 
in Form und Kontur das Hohlprofil abbildet, angepresst wird. 

Bei alien Ausf uhrungsbeispielen weisen die Bleche 1, deren 
Umformung zum wunschgemaJlen Hohlprofil fuhren, Strukturele- 
mente 2 in Form von Auswolbungen auf . 
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1. Verfahren zur Herstellung eines Hohlprof ils , welches aus 
zumindest einem Blech (1) mittels eines fluidischen Hoch- 
druckes ausgeformt wird, wobei vor der Ausformung des 
Blechs (1) mittels fluidischen Hochdrucks die Oberflache 
des Blechs (1) mit S.trukturelementen (2) in Form von Ver- 
tiefungen und/oder Erhohungen versehen wird, wobei die An- 
zahl, Dimensionen und Konturen der Strukturelemente (2) 
dabei so gewahlt werden, dass beim Aufweiten die fur das 
Bauteil maximal zulassige Umf angsanderung beibehalten und 
die maximale Ausformung erhoht wird, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass beim Einlegen des Hohlprofils in das Umf ormwerkzeug 
die Strukturelemente (2) zu der Innenoberf lache des Um- 
formwerkzeugs teilweise Hohlraume zur Aufnahme eines 
Schmierstoffs einschlieften . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Blech (1) zu einem rohrformigen Hohlprof ilhalb- 

zeug gebogen, dann langsnahtverschweiiit und anschliefiend 

mittels Innenhochdruck in einem Innenhochdruck- 

Umf ormwerkzeug zum Hohlprof il aufgeweitet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass zwei Bleche (1) auf einandergelegt und in einem Innen- 
hochdruck-Umf ormwerkzeug eingespannt werden, wonach zwi- 
schen die Bleche (1) ein Druckfluid eingeleitet wird, und 
dass unter Ausiiben eines Innenhochdruckes mittels des 
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Druckfluids die Bleche (1) aufgespreizt und zum Hohlprofil 
aufgeweitet werden . 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass das' Blech (1) zu einem rohrformigen Hohlprof ilhalb- 
zeug gebogen und dann langsnahtverschweiftt wird, und dass 
das Hohlprof ilhalbzeug in einem Auftenhochdruckumf ormwerk- 
zeug durch Zusammenwirken eines von aulJen nach innen ge- 
richteten fluidischen Hochdruckes mit einer in das Innere 
des Hohlprof ilhalbzeugs eingebrachten Matrize zum Hohlpro- 
fil ausgef ormt ' wird. 

5* Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Strukturelemente (2) beim Uraformen zum Hohlprofil 
auf der Oberflache des Blechs (1) teilweise beibehalten 
werden. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Strukturelemente (2) auf der Oberflache des 
Blechs (1) eingepragt oder gewalzt werden. 
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